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Abstract of DE1 9801 286 

The material flow (2) is accelerated along the final transport path to the processing station, so that the 
speed of the metal particles (3) directly before entry in the station is smaller than that of the remainder, 
and these are slower than the paper component. 
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) Verfahren und Aufbereiten von Mischabfallen, Aufbereitungsanlage sowie Puffersilos dafur 

) Verfahren zum Aufbereiten von Mischabfallen fur den 
Betrieb einer kontinuierlichen arbeitenden trockenmecha- 
nischen Aufbereitungsanlage, welche eine Mehrzahl von 
aufeinanderfolgenden durch jeweils zumindest eine 
Transportstrecke verbundene Bearbeitungsstationen zu- 
mindest mit den Schritten in der Abfolge Metallschei- 
dung, Windsichtung und Papierentfernung aufweist, zwi 
schen denen weitere Schritte vorgesehen sein konnen 
oder die unmittelbar aufeinanderfolgen. Das Verfahren ist 
dadurch gekennzeichnet, daB der Gut-Materialstrom bei 
der Ubergabe zur letzten Transportstrecke vor der Bear- 
beitungsstation eine Beschleunigung erfahrt, so da(5 die 
durchschnittliche tatsachliche Geschwindigkeit der Parti- 
kel des Gut-Materialstroms auf der letzten Transportstrek- 
ke und damit unmittelbar vor Eintritt in die Bearbeitungs- 
station der Metallscheidung kleiner ist als unmittelbar vor 
Eintritt in die Bearbeitungsstation der Nachsichtung und 
diese wiederum kleiner ist als die durchschnittliche Ge- 
schwindigkeit unmittelbar vor Eintritt in die Bearbei- 
tungsstation der Papierscheidung. Offenbart wird weiter 
eine Aufbereitungsanlage zum Durchfiihren des Verfah- 
rens sowie Puffersilos zur Verwendung in der Anlage. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbereiten von 
Mischabfallen, insbesondere von solchen Mischabfallen, 
die im wesentlichen aus Kunststoffen, Papier-Kunststoff- 5 
Verbundstoffen, Glas, Mctallcn, Papier, Pappo und wcitcrcn 
Storstoffen bestehen. Die Erfindung belriiTt weiterhin eine 
Aufbereitungsanlage zum Durchfiihren des Verfahrens so- 
wie Puffersilos, die in der Aufbereitungsanlage eingesetzt 
werden. 10 

Bei der Einfuhrung des Dualen Systems im Hinblick auf 
die Durchfuhrung der Verpackungsi i Inung in Deutschland 
stellte sich als besondere Herausforderung die ordnungsge- 
maBe Verwertung der gesammelten Kunststoffe heraus. Da- 
bci kam eine vollig neue Fraklion. uanilich die der Miseh- I s 
kunststoffe, auf den Markt . Fiirdie Mischkunststoffe in ihrer 
Heterogenitat und schwankenden Zusammensetzung miis- 
sen spezielle Verwertungswege gefunden werden. Fur die 
Verwcrlung von Mischkunslslolicn koinnil hauplsuchlich 
eine rohstoffliche Verwertung in Frage. Voraussetzung dafiir 20 
ist eine Aufbereitung des Materials zu einem AggLomerat, 
das vorgegebenen Spezifikarionen geniigt. Da die Kunst- 
stoffe im Rahmen des Dualen Systems zusammen mit einer 
Reihe von Storstoffen gesammelt werden, sind Verfahren 
gefragt, die den Sortieraufwand auf ein vertretbares MaB re- 25 
duzieren, aber dennoch einen bestimmten Reinheitsgrad des 
Kunststoffmaterials sicherstellen. 

Melallische Slorsloffe konnen millets Magnelseheidern 
und Wirbelstromscheidern ausgesondert werden. Schwere 
Kunststoffe und andere scliwere Fremdteile werden in der 30 
Regel mit Hilfe einer Windsichlung aus dein auf/uhereiien- 
dcn Material abgclrcnnl. Wcilcr sind versehiedene Verfah- 
ren bekannt, um das Papier insbesondere aus Papier-Kunst- 
stoff- Verbundstoffen zu entfetnen. 

Mit der verbesserten Aussonderung von Storstoffen kon- 35 
nen heutzutage Trockenverfahren zur Aufbereitung von 
Mischkunslslolien eingesel/l werden. mil denen durch ver- 
gleichsweise geringen Energieeinsatz ein Kunststoffagglo- 
merat von hoher GUte erzeugl werden kann. Weite Verbrei- 
tung hat dabei das in der WO 96/20819 Al offenbarte Ver- 40 
fahren gefunden, bei dem das aufzubereilende Material zu- 
niichst zerkleinert und von magnetischen Stoffen befreit 
wird. Das zerkleinerte Material wird dann in einem Agglo- 
merator durch Pressen kompaktiert oder thermisch agglo- 
mcricrt, wobci fliichtigc Stoffc, wic z. B. Wasscrdampf, 45 
Asche und Papier, durch eine Absaugvorrichtung abgesaugl 
werden. Dann wird das agglomerierte Material getrocknet 
und anschlieBend gesiebt. 

Aus WirtschaftUchkeitsgriinden ist es wiinschenswert, ei- 
nen kontinuierlichen Betrieb der Anlage zu sichern. Dieses 50 
vermag das aus der WO 96/20819 Al bekannte Verfaliren 
nicht zu leisten. Der Ausfall einer Anlagenkomponente 
fiihrt in der Regel zum Stillstand der gesamten Anlage und 
fiihrt Ausfallzeiten aufgrund von Reparatur- und Warlungs- 
arbeiten nach sich. 55 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Ver- 
fahren zum Aufbereiten von Mischabfallen, die im wesent- 
lichen aus Kunststoffen, Pappc, Papier, Papicr-Kunststoff- 
Verbundstoffen, Glas, Metallen und Storstoffen bestehen, 
fiir den kontinuierlichen Betrieb einer Aufbereitungsanlage, 60 
eine Aufbereitungsanlage zur Durchfuhrung des Verfahrens 
sowie Puffersilos bereitzustellen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach Anspruch 1 
gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der 
Unteranspriiche. Eine Aufbereitungsanlage zum Durchfuh- 65 
ren des erfindungsgemaBen Verfahrens ist in Anspruch 8 de- 
finiert, Puffersilos fur eine Aufbereitungsanlage in den An- 
spriichen 12 und 15. 



Ein erfindungsgemaBes Verfahren zum Aufbereiten von 
Mischabfallen fiir den Betrieb einer kontinuierlichen arbei- 
tenden trockenrnechanischen Aufbereitungsanlage, welche 
eine Mehrzahl von aufeinanderfolgenden durch jeweils zu- 
mindest eine Transportstrecke verbundene Bearbeitungssta- 
tioncn zumindest mit den Schritten in der Abfolgc Mctall- 
seheidung, Windsichtung und Papierentfernung aufweist, 
zwischen denen weitere Schritte vorgesehen sein konnen 
oder die unmittelbar aufeinanderfolgen, ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gut-Materialstrom bei der Ubergabe zur 
letzten Transportstrecke vor der Bearbeitungsstation eine 
Beschleunigung erfahrt, so daB die durchschnittliche tat- 
sachliche Geschwindigkeit der Partikel des Gut-Material- 
stroms auf der letzten Transportstrecke und damit unmittel- 
bar vor Einlritl in die Bearbeilungsslalion der Melallschei- 
dung kleiner ist als unmittelbar vor Eintritt in die Bearbei- 
tungsstation der Nachsichtung und diese wiederum kleiner 
ist als die durchschnittliche Geschwindigkeit unmittelbar 
vor Eintritt in die Bearbeitungsstation der Papicrschcidung. 

Dabei ist der Gut-Materialstrom der Materialstrom des 
qualitativ hochwertigeren Materials, also des Materials, das 
im weiteren Verlauf des Verfahrens noch weiter aufbereitet 
werden soil, und die tatsaehliche Geschwindigkeit der Parti- 
kel ist der tatsiichlich zuriickgelegte Weg des Partikels pro 
Zeit. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist durch folgende 
Schritte gekennzeichnet: 

(a) Zerkleinern der Mischabfalle; 

(b) Zwischenspeichern der zerkleinerten Mischab- 
falle; 

(c) Glciehniabiges Weilerfordern der zwisehengespei- 
cherten Mischabfalle; 

(d) Abtrennen von magnetischen Metallteilen; 

(e) Abtrennen von unmagnetischen Teilen aus Mate- 
rialien mit einem spezifischen Gewicht, welches ein 
festlegbares minimales spezifisches Gewicht iiber- 
sclireitet; 

(f) Abtrennen von Papier, beispielsweise aus den Pa- 
pier-Kunststoff- Verbundstoffen: 

(g) Zwischenspeichern der erhallenen Ku nsl slol'li'rak- 
tion und 

(h) Aggliimcricren der Kunslslol'liVakliiin, 



Untcr Agglomcricrcn soli dabei das Vcrdichtcn zu cincm 
Sehiillgul verslanden werden unler liinbringen von Ilei/- 
und/oder Friktionsenergie in zu agglomerierende Material. 

Ikvorzugt wird der Mischabfall-Strom zwischen zwei be- 
nachbanen Stationen mit im wesentlichen konstanter Ge- 
schwindigkeit auf der jeweiligen Transportstrecke gefor- 
dert. 

Es kann weiter vorgesehen sein, daB in zumindest einer 
der Stationen ein Vorrat an gegebenenfalls vorbehandeltem 
Material zeilweilig gehalten wird. 

Gegebenenfalls konnen sich weitere Verfahrensschritte 
anschlieBen, beispielsweise kann nach dem Zwischenspei- 
chern der erhallenen Kunststofffraktion ein weiteres Abtren- 
nen von unmagnetischen Tcilcn crfolgen. Fcrncr kann es 
vorteilhaft sein, den agglomerierten Kunststoff auf eine fe- 
ste KorngroBe zu zerkleinern. Unter Umstanden ist es sinn- 
voll, anschlieBend danach ein weiteres Mai magnetische 
Metallteile abzutrennen, die erst nach dem Zerkleinerungs- 
prozeB einer magnetischen Scheidung zuganglich werden. 

Nach einer weiteren Ausfiihrungsfonn wird das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren so gefiihrt, daB das zu bearbeitende 
Material auf bestimmten Transportstrecken nurpneumatisch 
gefordert wird. 

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daB als Voraus- 
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setzung fur ein kontinuierliches Verfahren ein verschleiB- 
und storungsfreier Betrieb dadurch sichergestellt werden 
kann, daB der Strom des zu behandelnden Abfallmaterials 
beschleunigt wird, also praktisch eine "Aufweitung" des 
Materials erfolgt. Dieses erleichtert die Abtrennung von 5 
Storstoffcn in den divcrscn Storabschcidcrn. 

Die Erfindung beruhl weiler auf der Erkennlnis. daB ein 
kontinuierliches Verfahren leicht gefiihrt werden kann, 
wenn dafiir gesorgt wird, daB an kritischen Srellen des Auf- 
bereitungsprozesses eine Zwischenspeicherung des bis da- 10 
hin bearbeiteien Materials erfolgt. Wie bereits eingangs aus- 
gefiihrt, sind die Abfallzerkleinerei oder Shredder solche 
kritischen Komponenten. Daher ist bei einer Aufbereitungs- 
anlage in der Regel eine Vielzahl solcher Shredder vorgese- 
hen, die alle in einen Puffersilo arbeiten. Der Ausfall eines 15 
Shredders fiihrt dabei nicht zum Stillstand der Anlage, da 
immer noch Material aus dem Puffersilo zu den nachfolgen- 
den Anlagekomponenten gefordert werden kann. Dabei 
kann auch der bekanntc Vortcil cincs Puffcrsilos ausgenutzt 
werden, daB er auf das vorzerkleinerte Material homogeni- 20 
sierend wirkl und dieses in gleichmaBiger Zusatnnienset- 
zung auf die nachfolgenden Anlagekomponenten gegeben 
werden kann. Shredder oder Abfalfzerkleinerer pulsieren im 
Betrieb sehr stark, was eine gleichmaBige Beschickung der 
nachfolgenden Storstoffabscheider schwieng macht. Der 25 
Puffersilo wirkt somit auch fur eine mechanische Entkopp- 
lung an Anlagenkomponenten. 

AnschlieBend an den Puffersilo kann mindeslens ein Ma- 
gnetabscheider vorgesehen sein, weiter mindeslens eine 
Einrichtung zum Abtrennen von unmagnetischen Teilen aus 30 
Materialien mit einem spezifischen Gewicht, welches ein 
Icsllcgbarcs mini males spc/ilischcs Gewicht iibcrschrcitci. 
Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, sogenannte Fall- 
rohrsichter zu verwenden. Mit derartigen Fallrohrsichtern 
werden metallische und nichtmetallische schwere Teilchen 35 
ausgctiltcrt, so daB in der Regel ein Wirbclslromabscheider 
cnlbehrlich sein wird. Die Anlage LimfaBl wcitcrhin mindc- 
stens eine Vorrichtung zum Abtrennen von Papier beispiels- 
weise aus den Papier-Kunststoff-Verbundstoffen, der bzw. 
denen ein Puffersilo nachgeschaltet ist, in dem die Kunsl- 40 
stofffraktion aus jeder Vorrichtung zum Abtrennen von Pa- 
pier gesammelt wird. So wird es moglich, einen kontinuier- 
lich .irbei lender Seheibeii\ ei\lichler ei n/nsel/cn. 

Die homogenisierende und vergleichmaBigende Wirkung 
des Puffcrsilos, in dem die Kunststofffraktion gesammelt 45 
wird. kann da/u ausgeniil/l werden. eine weileie Vorrich- 
tung zum Abtrennen von schweren unmagnetischen Teilen 
nachzuschalten. 

Ein Puffersilo fiir eine Aufbereitungsanlage, die nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren arbeitet, und der dem 50 
Sliredder bzw. den Shreddern nachgeschaltet ist, besteht aus 
einem Gehause mit zumindest einer Offnung im oberen Be- 
reich des Gehauses zum Einbringen des zwischenzuspei- 
cheraden Materials und zumindest einer Auslragsoffnung 
fiir das Material und ist dadurch gekennzeichnet, daB im Bo- 55 
denbereich des Gehauses eine Vielzahl von Austragsschnek- 
ken vorgesehen ist, wobei die Austragsschnecken so ange- 
ordnct sind, daB sic in ihrcr Wirkung die gesamtc Bodcnfla- 
che des Gehauses uberstreiehen. und daB mindestens eine 
Vorlaufschnecke vorgesehen ist, die den Materialaustrag aus 60 
den Austragschnecken homogenisiert. Damit wird verhin- 
dert, daB groBere Mengen an Material tibersturzt in die 
Kammern des Kratzkettenforderers gelangen. 

Dabei konnen die Austragschnecken mit jeweils unter- 
schiedlichem Drehsinn arbeiten, beispielsweise konnen sie 65 
wahlweise links- bzw. rechtsdrehend arbeiten. 

Vorleilhafl sind dabei die Austragschnecken parallel zu- 
einander angeordnet, und die Vorlautschnecke ist gegeniiber 
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den Austragschnecken um 90° verdreht angeordnet. Die 
Vorlaufschnecke kann ebenfalls wahlweise links- oder 
rechtsdrehend arbeiten. 

Ein Puffersilo fiir eine Aufbereitungsanlage, in dem die 
Kunststofffraktion gesammelt wird, besteht aus einen Ge- 
hause mit zumindest einer Offnung im oberen Bcrcich des 
Gehauses zum Einbringen des zwischenzuspeichernden 
Materials und zumindest einer Austragsoffnung fiir das Ma- 
terial und ist dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine 
unter Druck srehende Auflockerungsschnecke fiir im Puffer- 
silo gespeichertes Material vorgesehen ist und daB eine Ab- 
saugeinrichtung Luft aus dem Gehause der zumindest einen 
Auflockerungsschnecke zufuhrt. Weiter sind spezielle Aus- 
tragschnecken im Puffersilo vorgesehen, die das zwischen- 
gespeicherte Material zu der zumindest einen Auflocke- 
rungsschnecke fordert. 

lis hat sich als zweckmiiBis; liei uisgesti lit, das Gehause 
zum Bodenbereich hin konisch bzw. trapezformig - je nach 
Grundform des Gehauses - zu crweitern, um Briickcnbil- 
dung im Silo zu vermeiden. 

Im folgenden soil die Erfindung anhand der beigefugten 
Zeichnung niiher erlautert werden. Dabei zeigt: 

Fig. 1 mit Teilbildern A, B, C, D und E in schematischer 
Weise die ProzeBfiihrung fiir ein Aufbereitungsverfahren 
unter Benutzung der Erfindung; 

Fig. 2 eine Langsschnittansicht eines einem oder mehre- 
ren Abfallzerkleinerern nachgeschalteten Puffersilos; 

Fig. 3 eine T.angssclinillsansichl eines der Papierscheider 
nachgeschalteten Puffersilos; 

Fig. 4 eine T angsschnittansicht eines Fallrohrsichters der 
Station 6. in Fig. IB); 

Fig. 5 eine Laiigsschmllaiisichl eines fallrohrsichters der 
Station 9. in Fig. 1C); und 

l it;. 11 cine Langsschnillansichl eines Agglonicralors der 
Station 10. in Fig. ID). 

In den Fig. 1A bis E ist das erlindungsgemiiBe Aufberei- 
tungsverfahren fiir die Herstellung eines Kunststoff-Agglo- 
merates mit Stationen 1. bis 18. schematisch dargestellt. Da- 
bei zeigen Pfeile den Verlauf der Massestrome. Die mit der 
Ziffer "1" bezeichneten Pfeile geben den Verlauf der Forder- 
luft an, Pfeile mil der Zilier "2" be/.cichnen den Masseslrom 
von Papier. Pfeile mit der Ziffer "3" bezeichnen den Masse- 
strom fiir magnetische Metalle, Pfeile mit der Ziffer "4" den 
fiir nichtmagnetische Storstoffe, diese enthalten hauptsach- 
lich Glas, aluminiumbcschichtctc Kunststoffc, fcuchtc und 
nasse Papierklumpen, Steine, Holz, Nichtverpackungen mit 
einem Kunststoffanteil von weniger als 50% und unmagne- 
tisehe Met.ille. I'leile mil der Zilier "5" sclilielilich bezeich- 
nen den Strom, der zu dem gewunschten Mischkunststoff 
fiihrt, welcher zu Agglomerat weiterverarbeitet wird, mit 
abnehmendem Anteil von Storstoffen oder anderen Wert- 
stoffen, die in den einzelnen Stationen herausgefiltert wer- 

Dcr verunreinigie MischkunsislolT wird, wie in Fig. 1A 
dargestellt, angeliefert und entladen (Station 1.) sowie ge- 
kennzeichnel (Station 2,!. so daB Storslolle, die zn einer 
Verunreinigung des Agglomerates oder zu Schaden an 
Komponenten der Anlage fiihrcn, cindcutig zugcordnct wer- 
den konnen. Das angelieferte Material wird zunachst in ei- 
nem an sich bekannten Abfalfzerkleinerer oder Shredder auf 
eine bestimmte KorngrdBc zerkleinen (Station 3.). 

Die in den Shredder eingebrachten Kunststoffballen 
driickt ein Niederhalter mit einem definierten AnpreBdruck 
auf den Rotor. Die Fraktion wird so lange vom Rotor zer- 
kleinert, bis das eingebrachte Material durch ein im Boden- 
bereich der Miihle vorgesehenes Sieb fallt, das einen Loch- 
durchmesser von beispielsweise 45 nun hat. Durch den Ein- 
satz verschiedener SiebgroBen kann der Durchmesser des 
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zerkleinerten Material an die Bediirfnisse der Anlage ange- 
paBt werden. 

Das zerkleinerte Material wird dann, zur Darstellung in 
Fig. IB iibergehend, mittels eines Kratzkettenfdrderers cder 
dergleichen zu einem Puffersilo (Station 4.) transportiert. 5 
Die Praxis hat gczeigt, daB Kratzkettenforderer den rauhcn 
Bedingungen, die in der Aufbereilungsanlage herrschen, an 
besten gewachsen sind. Die besonders anfalligen Bodenble- 
che sind von vornherein als VerschleiRteil ausgefiihrt und 
somit austauschbar. Als Alternative sind Forderbander to 
denkbar; diese beiden T)'pen der Forderer konnen je nach 
Wahl auf den mechanisch bedienten '1'ransportstrecken ein- 
gesetzt werden. 

Der Puffersilo der Station 4. - ebenso wie spater der Puf- 
fersilo der Station 8. - dienen als vorralhaltende Stalionen. 15 

Wenn mehrere Abfallzerkleinerer in Parallelschaltung in 
der Anlage vorgesehen sind, arbeiten sie alle uber jevveils 
zugeordnete Transportstrecken in einen Puffersilo. Es ist 
auch moglich, die Abfallzerkleinerer in Rcihc zu schaltcn, 
dann ware nur ein Forderaggregat notwendig. Der Fiillgrad 20 
des Puffersilos wird manuell uberwacht. Beim Uberschrei- 
ten eines maximalen Fullstandes schaltet der ISediener eine 
oder mehrere der Anlagen vor dem Puffersilo ab. Beim Er- 
reichen des unteren Fullstandes schaltet er die Anlage wie- 
der ein. Die Uberwachung des Fullstandes kann auch auto- 25 
matisch erfolgen, z. B. durch Lichtschranken oder Drehrlii- 
gelmelder, wobei beim Uberschreiten eines ersten bestimm- 
ten Fullstandes eine oder mehrere Anlagen aulomalisch ab- 
geschaltet und nach einem Unterschreiten eines zweiten be- 
stimmten Fullstandes wieder eingeschaltet werden. Bauli- 30 
che Einzelheiten des Puffersilos sind in Fig. 2 dargestellt 
und werden weilcr union besehrieben. 

Ein abtratisporliercndcr Kral/.kcllcnlorelercr w ird mil Ma- 
terial aus dem Puffersilo gleichmaBig beschickl und laufl 
mil einer konslanlcn ( ieschw indigkeil von bcispiclswcise XS 
0,25 m/s. Dieser Forderer weist zwei Offnungen auf, wobei 
eine Offnung iiber einen pneumadschen Schieber S im 
Qucrschnill variabel isl. Von diesem Forderer wird das Ma- 
terial gleichmaBig auf zwei Vibrationsrinnen VI, V2 ver- 
teilt, die seibst etwas schneller als der Kratzkettenforderer 40 
mil einem Geschwindigkeil von 0.33 m/s das Material wei- 
terbewegen. Die in Laufrichtung erste Vibrationsrinne VI 
wird bei Bedarf geoffnet, wenn beispielsweise zwei nachfol- 
gende Anlagestrecken beschickt werden sollen. Dabei sind 
drci Stellungcn des Schicbers S mdghch, jc nachdem, ob nur 45 
eine tier Anlageslreeken beschickl werden soil oiler beide 
Anlagestrecken gleichmaBig beschickt werden sollen. Uber 
der in Laufrichtung zweiten Vibrationsrinne V2 hat der 
Kratzkettenforderer nur eine Offnung. 

Die Vibrationsrinnen VI, V2 transporderen das gesamte 50 
Material iiber Magncllroniinelii i Slalion 5.), wobei hier enl- 
sprechend der Anzahl der Vibrationsrinnen zwei Magnet- 
trommeln vorgesehen sind. Auf den Vibrationsnnnen sinken 
die Melallteile infolge der Schwerkraff und aufgrund der 
Rtittelbewegung innerhalb der Fraktion nach unten. Dies er- 55 
moglicht eine fast vollstandige Trennung der schweren Me- 
tallteile vom leichteren Kunststoff. Optimal ware, wenn auf 
den Magnettrommcln die Metallteilc einlagig aufgebracht 
werden. Dieses wird in der Praxis schwer zu erreichen sein. 

Der Magnet innerhalb der Magnettrommel hat einen Wir- 60 
kungsradius von 180°. Der Mischkunststoff fallt in einem 
Winkel von 90° bis 180° in einen Trichter. Die magne- 
tischen Metallteile bleiben an der Trommel haften, werden 
durch die Rotation der Trommel aus dem Zentrum der ma- 
gnetischen Feldkrafte gebracht und fallen in einen zweiten, 65 
dahinter angebauten Trichter. Das Metafl wird iiber einen 
Kratzkettenforderer abtransportiert und in einem Container 
gesammelt. Es hat sich herausgestellt, daB die Verwendung 
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von Trommeln der iiblicherweise verwendeten IJberband- 
Magneten iiberlegen ist, da bei den letzteren die anhaftenden 
Metallteile Folienteile mit einklemmen. Hierdurch wird der 
Kunststoffaustrag iiber die Magnetbander unerwiinscht er- 
hoht. Ebenso werden kleine Metallteile nicht abgetrennt. 

Den wcitcrcn Transport der Fraktion ubcrnchmen Trans- 
porlschnecken, die das Material mit einer Malerialforderge- 
schwindigkeit von beispielsweise 0,51 m/s fordern. Sie lok- 
kern das Material fur die nachgeschalteten Fallrohrsichter 
(Station 6.) auf, in denen das Abtrennen von schweren un- 
magnetischen Teilen mit Hilfe von Unterdruck erfolgt und 
der Materialstrom auf 5 bis 25 m/s beschleunigt wird. Bau- 
liche Einzelheiten des Fallrohrsichters sind in Fig. 4 bzw. 5 
dargestellt. 

Die schwereren Slorsloffe und Anhaftungen fallen, hier 
nicht dargestellt, auf Kratzkettenforderer, welche das sepa- 
rierte Material sammeln und in Container transportieren. 
Ubrig bleibt der verwertbare Mischkunststoff, der iiber Ge- 
blasc pneumatisch zur Papicrabtrcnnung gefordert wird. Der 
Luiistrom hat eine Geschw ■indigkeit von beispielsweise 

Im /.usammenhang mit dem Puffersilo der Station 4., der 
eine vorrathaltende Station im Sinne der Erfindung bildet, 
wird deutlich, daB die Geschwindigkeit des Mischabtall- 
Stroms zwischen zwei benachbarten Station zwar im we- 
sentlichen konstant ist, der Mischabfall zur jeweils nachfol- 
genden Station aber mit einer Geschwindigkeit transportiert 
wird, die hoher isl als die Geschwindigkeil, mit der zur vor- 
angegangenen Station transportiert worden ist, wobei die 
Partikel des Misebablall-Stronics somit am t Jhergabeorl y.ur 
Transportstrecke zur nachlblgcnden Station beschleunigt 
werden. Auch /wischengeschallele l orderelenienle. wie die 
Vibrationselemente, konnen mit einer Geschwindigkeit ar- 
hi ten, die gemiiB di in S mi _ p tsg It isl 

Das zugrundeliegende Prinzip ist es, den Materialstrom zu 
vergleichmaBigen und zu beschleunigen, um die moglichst 
optimale Abscheidung von Storstoffen zu bewirken. Dies 
geschichl dadurch. dab die Materialslruuidichtc durch die 
oben erwahnte Beschleunigung der Partikel verkleinert 
wird. 

Es soil hier angemerkf werden, daB auch die in einigen 
Stalionen verwendeten Aufiockerungsschnecken eine Ver- 
gleichmaBigung des Materialstroms besorgen. Das Misch- 
abfall-Material enthalt Feuchtigkeit und Schmutz, so daB 
die gcshrcddcrtcn Partikel zu Vcrklcbungcn neigen werden. 
Die Partikel neigen wcitcrhin /u Verklemniungen, beispiels- 
weise aufgrund scharfer Kanten an Metallteilchen. Sowohl 
die Verklebungen als auch die Verklemmungen werden in 
den Aufiockerungsschnecken gelost. 

Im Zusammenhang mit Fig. 1C ist. das Abtrennen von Pa- 
pier schematisch dargestellt (Station 7.). In diesem ProzeB- 
schritt soli insbesondere der anhaftende Papieranteil aus 
dem Mischkunststoff herausgelost werden. Zu diesem 
/.week sind Papiertniihlen vorgesehen. in die das Malerial 
jeweils iiber Zyklonabscheider fallt. Innerhalb des Gehauses 
der Papiermiihle sebleuderl ein Rotor die Fraktion mittels 
Zentrifugalkrali nach an Ben gegen einen Siebkorb. Mittels 
spczicll gcstaltcler Papierscheider. wie sie beispielsweise in 
der deutschen Patentanmeldung 196 16 623.3 besehrieben 
sind, wird zusatzlich eine hohe Friktion erzeugt. Das Papier 
wird dabei in kleinste Telle zerfetzt, tritl durch den Siebkor- 
per nach auBen und wird auf diesem Wege von einem Pa- 
pierabsauggebliise abgezogen und iiber eine Verdichter- 
schnecke in einen Container befordert. Der viel zahere 
Kunststoff verbleibt innerhalb des Siebkorpers und wird 
durch eine geeignete Paddelstellung des Rotors und durch 
den Unteidiuek eines Mm i lab hi gcblases zu einem 
weiteren Puffersilo (Station 8.) gefordert, der im Zusam- 



DE 198 01 286 C 1 



menhang mit Fig. 3 beschrieben wird. Die bei der Friktion 
entstehende Warme sorgt zusatzlich ftir eine Trocknung der 
Fraktion. Beide Fraktionen, Kunststoff und Papier, trennen 
Zyklonabscheider von der Forderluft. Die ProzeBluft wird 
iiber eine Aktivkohle-Filteranlage (wie Stalion 17,) gerei- 
nigt und nach auBcn gclcitct. Ubcr cine Absaughaubc er- 
zeugt ein Geblase einen Unlerdruck im Puffersilo, um 
Staubbildung zu vermeiden. AnschlieBend erfolgt ein weite- 
res Abtrennen von schweren unmagnetischen Teilen inner- 
halb eines Fallrohrsichters (Station 9.), der im Zusammen- 
hang mit Fig. 4 bzw. Fig. 5 beschrieben wird. Die Sauglei- 
stung in dem Fallrohrsiclilcr wird so eingestellt, daB 
schwere Teile nach unten wegfallen. Die leichtere Fraktion 
wird durch den Luftstrom mitgerissen und zum nachsten 
ProzeBschrill gefordcTl. Nach dem Passiercn der zweilen 
Fallrohrsichtung hat die Kunststofffraktion einen durch- 
schnittlichen Aschegehalt, d. h. einen Anteil inerter Stoffe 
(Gliihruckstand), von weniger als 4,5%. 

Das Koniprimicrcn Jos Mischkunststoflcs wird, wie in 
Fig. ID schematisch dargestellt, in einem oder mehreren 
parallel geschalteten Agglomeratoren bzw. Kompaktoren 
von an sich bekanntem Typ vorgenomnien (Stalion 10.). An- 
schlieBend wird auf eine festgesetzte KorngroBe von bei- 
spielsweise 1,0 cm zcrkleinerl (Stalion 1 !.). Auch den Ag- 
glonieratoren wird der Mischkunslsloff pnewiialisch /.uge- 
fuhrt. Dabei wird die optimale Fullhohe durch zwei Vibrati- 
onsgrenztaster oder Lichtschranken reguliert. Im Einlauf- 
trichter eines Agglomeralors sorgen Ruhrwerkswellen fur 
eine kontinuierliche Beschickung der Einlaufschnecke. Im 
Agglomerator wird der Mischkunststoff zu einem rieselfahi- 
gen Material mit einem spezifische Gewicht von mehr als 
300 g/l aufbercilcl. liin/.elhcilcn des Agglomeralors werden 
im /usammenhang mil Fig. 5 beschrieben. 

Nach diesetn Pro/eBschrill iorderl ein Geblase das kom- 
paktierte Material zur Nachzerkleinerung (Station 11.). 
Naehschneidniiihlen weisen eine liindiisung ml', um durch 
Zufiihren eines Wasser-Luft-Gemisches fflr eine Kuhlung 
der Mtihlen zu sorgen, so daB eine zu starke Plastiflzierung 
des Material vermieden v, trd. Hiermit wird ausgeschlossen, 
daB durch zu starke Erhitzung des Materials Verstopfungen 
auftreten. Zwisehen der Stalion 10.) und der Slalion 11.) isl 
zur Forderung das bereits erwahnte (Zentral-) Geblase ange- 
ordnel. l ; s kann vorlcilhafl sein, /.usal/.lich cine Wasser- 
Luft-Mischung in Form eines Nebels in die Leitung zwi- 
sehen der Station 10.) und der Station 11.) cinzudiiscn, um 
die Oberflache des aus dem Kompaktor austretenden Mate- 
rials zu plastiflzieren und das Auftreten von Verklebungen 
zu verhindern. Der eigentliche AbkiihlprozeB erfolgt aller- 
dings in der Station 11.), wo aufgrund der groBen Geschwin- 
digkeiten in der MUhle eine schnelle Abfolge Abschrecken- 
Schneiden-Abschrecken ... bis auf die endgiiltige KorngroBe 
des Materials stattflndet. Dabei wird der Feuchtigkeitsgehalt 
so geregelt, daB in dem Agglomerat kein Restwasser vor- 
liegl. Dies bedeutet elwa 20 bis 40 1 Wasser pro 500 kg 
Kunsisloffmaterial. 

Wie in Fig. IE gezeigt, findet anschliefiend daran das 
Wiegen (Station 12.) des erarbeiteten Agglomerates statt, 
wobci cine Prallwaage verwendet wird, die an sich bckannt 
ist und die sich im Zusammenhang mit der pneumatischen 
F5rderung des Materials als vorteilhaft erwiesen hat. An- 
schheBend wird nochmals fiir ein Abtrennen von magne- 
tischen Metallen (Station 13.) gesorgt. Das Agglomerat 
durchlauft dann eine rotierende, geneigte Siebtrommel (Sta- 
tion 14.), wobei alle Partikel, die einen geringeren Durch- 
messer als 10 mm haben, durch das Sieb fallen. Ein Geblase 
lordert das im Trichter anfallende Agglomerat zu den Fer- 
tigprodukt-Silos. Partikel, die nicht durch das Sieb fallen, 
fordert die Siebtrommel in Neigungsrichtung nach auBen. 



Dieses Material wird in den Puflersilo (Station 8.), der vor 
der Kompaktierung vorgesehen ist. ruckgefiihrt. Eine Quali- 
tatskontrolle (Station 15.) sorgt dafur, daB die Richtlinien 
beziiglich der Pn x 1 n k ispc i\ likation fiir Agglomerate fiir roh- 
5 stoffliche Verwertung eingehalten werden. In Puffersiloein- 
hcitcn (Station 16.) sind Staubflltcr und Riittclcinrichtungcn 
vorgesehen. der Malerialaustrag erfolgt iiber eine waage- 
rechte Schneeke in Silofahrzeuge. Eine geeignete Anlagen- 
steuerung (Station 18.) ubernimmt Antrieb und Uberwa- 
10 chung der Anlagenkomponenten und schaltet ggf. bei kriti- 
schen Grenzwerten vor der Station, an der die Storung auf- 

Das Verfahren wird mit einem durchgehenden ProzeBluft- 
strom gefuhrt, wobei die ProzeBluft nur gereinigt (Station 

15 17.) abgelassen wird. 

Fig. 2 zeigt einen Puffersilo, in dem das Material von al- 
ien Shreddern gesammelt wird. Die Speicherkapazitat eines 
solchen Puffersilos betragt beispielsweise 40 m 3 . Der Puf- 
fersilo bestcht aus einem Gchausc 200, in das zcrklcincrter 

20 Mischabfall mit Hilfe von Kratzkettenforderern, in der Fi- 
gur schematisch iiber der Offnung 210 dargestellt, durch die 
Offnung 210 eingetragen wird. Das zerkleinerte Material 
talk dann in den Bodenbereich des Gehauses 200, in dem 
sechs parallel montierte Austragschnecken 230 instalhert 

25 sind. Sie bedecken die gesamte Bodenflache des Gehauses 
200 und wirken so, daB eine Bruckenbildung des zerkleiner- 
ten Materials verhindert wird. So kann das Gehause 200, 
falls dies notig werden sollte, auch vollstiindig entleert wer- 
den. Gegeniiber den Austi jschn en 230 um 90° versetzt 

.«> ist cine Vorlaulschncckc 240, die fiir cine gleichniaBige Be- 
schickung des abtransportierenden Kratzkettenforderers 
sorgt. Die Dreh/ahl der Vorlaulschncckc 240 isl clwas ge- 
ringer als die Drehzahl der Austragschnecken 230, auf die 
l ordermengen b )g n b pielsweise isl lie Drehzahl der 

35 Vorlaufschnecke 240 16 1/min. wahrend die Drehzahl einer 
Austragschnecke 230 21 1/min betragt. 

In Fig. 3 ist ein Puffersilo dargestellt, in dent die Kunst- 
stofffraktion gesammelt wird. Auch dieser besteht aus ei- 
nem Gehause 300. das abcr, um Bruckenbildung zu verniei- 

40 den, zum Bodenbereich hin - in der Zeichnung nicht darge- 
slelll konisch b/.w. irape/lormig erweiterl isl. DieFiillung 
iiberwacht eine Fullstandskontrolle mit Vibrationsanzeigern 
hinter dem Sichtfenster 360. Zusatzlich emioglichen zwei 
Sichtfenster 350 eine optische Priifung des Fullstandes. Das 

45 Material der Kunststofffraktion wird iiber cine Offnung 310 
in das Gehause 300 eingetragen. Ein Geblase 340 erzeugt ei- 
nen Unterdruck im Gehause 300, so daB Staubbildung ver- 
mieden wird. Die abgesaugte, mit Kunststoffpartikeln ange- 
reicherte Luft, wird Auflockerungsschnecken 330, die eben- 

50 falls unter Unterdruck stehen, zugefiihrt. In dem Gehause 
300 sind weiterhin Auslragschnecken (nicht gezeigt) vorge- 
sehen, die das Kunststoffmaterial zu den Auflockerungs- 
schnecken 330 fordern. 

Fig. 4 zeigt cine Langsschnillansiclil eines einfachen 

55 Fallrohrsichters gemaB der Erfindung. Dabei wird ein Mas- 
sestrom 5 in einem Schneckenlorderer 450 mit Schneckcn- 
wendel 451 fluidisiert und vereinzelt und der so vorbereitete 
Masscstrom 5 durch cincn Zufiihrungsstutzen 410, dessen 
Langsachse mit der Langsachse eines Separationsrohres 

60 425, das vertikal verlauft, einen Winkel von etwa 45° bildet, 
dem Separationsrohr 425 zugefiihrt. Der Winkel kann auch 
andere Werte annehmen, um die Eintrittsgeschwindigkeit 
des Stoffgemisches in den Luftstrom zu variieren. Der Luft- 
strom in dem Separationsrohr 425 lauft vertikal nach oben 

65 und wird durch ein (nicht gezeigtes) Geblase erzeugt. 

Beim Eintritt in das Separationsrohr 425 trifft das Stoff- 
gemiseh auf den Luftstront, wobci auf die ein/.elnen und 
fluidisierten Teile des Stoffgemisches eine nach oben ge- 
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richtete Kraft wirkt. Die Teile, die ein spezifisches Gewicht 
haben, das einen vorbestimmten Wert unterschreitet, werden 
dabei im Luftstrom mir einer nach oben gerichteten Ge- 
schwindigkeit beaufschlagt. Diese Leichlameile werden als 
Massestrom 5 zur weiteren Verarbeitung weitergeleitet. 5 

Die Schwcrantcilc konncn durch die durch den Luftstrom 
ausgeiibten Kriifte aufgrund der hoheren Gravilalionskrafle 
nicht mit einer nach oben gerichteten Geschwindigkeit be- 
aufschlagt werden, sie erreichen eine nach unten gerichtete 
Geschwindigkeit und werden als Massestrom 4 abgefuhrt. to 

Ein solcher Fallrohrsichter ist zum Beispiel in der Station 

Die Fig. 5 zeigt eine Langsschnittansicht eines besonders 
bevorzugten Fallrohrsichters. der zum Beispiel in der Sta- 
tion 9 vorgesehen ist. Dabei wird ein Massestrom eines 15 
Stoffgemisches 5 ebenfalls zuerst in einem Schneckenfdrde- 
rer 450 mit Schneckenwendel 451 ftuidisiert und vereinzelt 
und dann durch ein Zufuhrungsrohr 410 in ein Separations- 
rohr 420 cingcgcbcn. Analog zu dem in Fig. 4 dargcstelltcn 
Fallrohrsichter werden die Schweranteile mit einem Masse- 20 
strom 4 abgefuhrt. Die Leichtanteile werden vertikal nach 
oben beschleunigt und werden entlang von Transporrrohren 
421, 422 und 423 als Massestrom 5 zur weiteren Verarbei- 
tung weitergeleitet. 

Ein Geblase 430 erzeugt in dem Rohr 423 einen Luft- 25 
strom vertikal nach oben. Dadurch wird ein Unterdruck er- 
zeugt, der in den Rohren 422, 421 und 420 einen Luftstrom 
in dei oben heseliriehenen Richlung er/eugl. 

Ferner sind variable Offnungsklappen 440 vorgesehen, 
inn die Cieschwindigkeil des T iiflslrnmes wiihrend der Sepa- 30 
ration zu regeln. Bei geoffneten Klappen 440 wird AuBen- 
1 u It angesogen. die Cieschwindigkeil des Luflslroms wah- 
rend der Separation dadurch verringert. Aufgrund der Saug- 
wirkung konnen keinerlei Teile durch die Offnungsklappen 
austreten und einen Verlust an Material hervorrufen. 35 

Die Schneckenforderer 450 in beiden Ausftthrungsfor- 
men sind gegen die AuBenlufl abgediehlet. so dab diese 
nicht durch die Saugwirkung unkontrolliert in das Separati- 
onssystem gelangt. Auch sind die Abstande zwischen 
Schneckenwendel 451 und Gehause gering gehalten. 40 

Es soil an dieser S telle angemerkt werden, daB neben den 
in den Fig. 4 und 5 dargestellten Fallrohrsichtern auch wei- 
tere geometrische Anordnungen moglich sind, ferner die 
Einsatzorte der erfindungsgemaBen Fallrohrsichter trei ge- 
wahlt werden konncn, insbesonderc zum Beispiel auch der 45 
in Fig. 5 dargeslellle Fallrohrsichter in der Station 9 des 
oben beschriebenen Verfahrens eingesetzt werden kann. Die 
erfindungsgemaBen Fallrohrsichter sind zur Verdeutlichung 
ihrer bevorzugten Anwendungsgebiete innerhalb eines Wie- 
deraufbereitungsverfahrens von Mischabfallen beschrieben 50 
worden, sie konnen aber auch bei anderen Anwendungen 
Platz finden, in denen eine Separation von Einzelelementen 
nach ihrem spezifischen Gewicht durchgefuhrt werden soli. 

Ferner soli angemerkL werden, daB es aufgrund der hohen 
Effizienz der erfindungsgemaBen Fallrohrsichter auch mbg- 55 
lich ist, daB der oben beschriehene Verfahrensschritt d), das 
Abtrennen von magnetischen Metallteilen, das normaler- 
wcisc durch Magnctabschcidcr geschicht, auch entfallcn 
kann, wenn keine zusatzliche Trennung von magnetischen 
Metallen erwiinscht ist, oder der Verfahrensschritt d) im Ge- 60 
gensatz zu der oben beschriebenen Reihenfolge auch den 
Fallrohrsichtern nachgeschaltet vorgesehen werden kann, 
wobei aufgrund der bereits stattgefundenen Vorseparation 
der Verfahrensschritt d), das Abtrennen von magnetischen 
Metallteilen, aus dem Massestrom 4 effizienter ist als aus 65 
dem Massestrom 5. 

Fig. 6 zeigt eine Langsschniilansiclil cities Agglomera- 
tors. Bei einer tatsacblich gebauten Anlage werden bei- 
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spielsweise sechs Agglomeratoren parallel geschaltet. Aus 
dem Puffersilo der Fig. 3 wird der Mischkunststoff den 
sechs Agglomeratoren pneumatisch zugefiihrt. Zwei Vibra- 
tionsgrenztaster regulieren die optimale Fiillhohe. Im Ein- 
lauftrichter 500 sorgen Riihrwerkswellen 510 fur eine konti- 
nuicrlichc Bcschickung der Einlaufschnecke 520. Die Drch- 
zahl der Einlaufschnecke 520 ist variabel einslellbar, bei- 
spielsweise im Bereich zwischen 16,8 1/min bis 100 1/min. 
Das von der Einlaufschnecke 520 zugefiihrte Material wird 
auf an sich bekannte Art zwischen zwei in einem Agglome- 
ratorgehause 530 angeordneten Scheiben aufbereitet, die 
mit wechselbaren Knetleisten versehen sind. Dabei ist eine 
Scheibe als Statorscheibe und die andere als Rotorscheibe 
ausgebildet. Durch eine im Agglomeratorgehause 530 axial 
verschiebbare Lagerbuchse liiBl sich der Absland zwischen 
der Statorscheibe und der Rotorscheibe verstellen. Um eine 
thermische Uberbeanspruchung des Materials zu vermei- 
den, sind beide Scheiben mit einer Kiihlung ausgerilstet. 
Dazu sind Bohrungcn radial bis in das Zcntrum der Schei- 
ben gefiihrt, so daB gesteuert Wasser zugefiihrt werden 
kann, um die Scheiben zu kiihlen, damit die Temperaturen 
nicht in einen Bereich kommen, in dem der Kunststoff zu 
stark plastifiziert und die Scheiben verkleben wiirden. Die 
Kiihlwassertemperatur sollte 40°C nicht iibersteigen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Aufbereiten von Mischabfallen, die 
im wesentlichen aus Kunststoffen, Papier-Kunststoff- 
Verbundsloll'en, (.ilas. Melallen, Papier. Pappe und 
weiteren Storstoffen bestehen, fur den kontinuierlichen 
Bctricb einer AuibercilLingsanlagc. welelie eine Mehr- 
zalil von aufeinaiiderlblgeiiden durch jeweils /.uniin- 
vies! cine Traiisporlslrcckc \crhundenc Bcarhcilungs- 
sialioncn /uinindesl mit den Schritten in der Abfolge 
Metallscheidung, Windsichtung and Papierenlfernung 
aufweist, zwischen denen weitere Schritte vorgesehen 
sein konnen oder die unniillclbar aufeiiianderlblgen, 
wobei der Gut-Materialstrom bei der Ubergabe zur 
letzten Transportstrecke vor der Bearbeitungsstation 
eineBesehleunigung crlahrl. so daB die durehschnittli- 
che tatsachliche Geschwindigkeit der Partikel des Gut- 
Materialstroms auf der letzten Transporlslrecke und 
damit unmillelbar vor Idnlrill in die Bearbeiuingssia- 
tion der Metallscheidung klcincr ist als unmittclbar vor 
Eintritt in die Bearbeitungsslation der NachsicliUing 
und diese wiederum kleiner ist als die durchschnittliche 
Geschwindigkeit unniittelbar vor Eintritt in die Bear- 
beitungsstation der Papierscheidung, mit den Schritten: 

(a) Zerkleinern der Mischabfalle; 

(b) Zwischenspeichem der zerkleinerten Misch- 
abfalle; 

(c) gleichmaBiges Weiterfdrdern der zwischenge- 
speieherlen Misehablalle; 

(d) Abtrennen von magnetischen Metallteilen; 

(e) Abtrennen von unmagnetischen Teilen aus 
Materialien mit einem spezifischen Gewicht, wel- 
ches ein tcstlcgbarcs mimmalcs spezifisches Ge- 
wieht tiherschreitet; 

(f) Abtrennen von Papier, beispielsweise aus den 
Papier- Kunststoff Verbundstoffen; 

(g) Zwischenspeichem der erhaltenen Kunst- 
slolflraklion und 

(h) Agglomerieren der Kunststoff fraktion. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Mischabtall-Strom zwischen zwei benach- 
barten Stationcn mil im weseniliehen konslanler Ge- 
schwindigkeit aut der jeweiligen Transportstrecke ge- 
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fordert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in zumindest einer der Stationen ein Vor- 
rat an gegebenenfalls vorbehandeltem Material zeit- 
weilig gehalten wird. 5 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB nach dem Schriil (g) erneul der Schrill (e) aus- 
gefiihrt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB ' 10 

(i) der agglomerierte Kunststoff auf eine feste 
KorngroBe zerkleinert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeieh- 
net, daB nach dem Schritt (i) erneut der Schritt (d) aus- 
gefiihrl wird. 15 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gckcnn/ckhnd il.il> this /u bearbeilerole Malc- 
rial pneumatisch gefordert wird. 

8. Aufbereitungsanlage zum Durchfiihrcn des Vcrfah- 
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 7, mit 20 

(a) mindestens einem Shredder zum Zerkleinern 
der Mischabfalle; 

haltenden Station, in den die zerkleinerten Misch- 
abfalle ausjedem der Shredder gelor.lcri wcn.len, !■> 
wobei der Puffersilo eine Vorrichtung zum gleich- 
maBigen Beschicken eines abtransportierenden 
Forderers aufweist; 

(c) mindestens einem Magnetabscheider; 

(d) mindestens einer Einrichtung zum Abtrennen 30 
von unmagnetischen Teilen aus Materialien mit 
einem spezilischen Gcwichl. welches ein fesl leg- 
bates minimales spezifisches Gewicht iiberschrei- 

(e) mindestens einer Vorrichtung zum Abtrennen 35 
von Papier beispielsweise aus den Papier-Kunst- 
stoff-Verbundstoffen; 

(f) einem zweiten Puffersilo als einer zweiten 
vorrathaltenden Station, in dem die Kunststoff- 
fraktion aus jeder der Vorrichtungen zum Abtren- 40 
ncn von Pa|>iei gesamniell u ird: liikI 

(g) mindestens einem Agglomerator zum Agglo- 
merieren der Kunststofffraktion. 

9. Aufbereitungsanlage nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnct, daB dem Puffersilo, in dem die Kunst- 45 
slofffraklion gesamniell wird. /.Liinindcsl eine weilere 
Einrichtung zum Abtrennen von unmagnetischen Tei- 
len aus Materialien mit einem spezifischen Gewicht, 
welches ein festlegbares minimales spezifisches Ge- 
wicht iiberschreitet, nachgeschaltet ist. 50 

10. Aufbereitungsanlage nach Anspruch 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB dem mindestens einen Ag- 
glomerator eine Einrichtung zum Zerkleinern des Ag- 
glomerals auf cine feslgelcglc KorngroBe nachgeschal- 
tet ist. 55 

11. Aufbereitungsanlage nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dafi mindestens ein weiterer Magnet- 
abscheider vorgesehen ist, zu dem das zcrklcincrte Ag- 
glomerat gefordert wird. 

12. Puffersilo fur eine Aufbereitungsanlage, die mit 60 
dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7 arbei- 
tet, bestehend aus einem Gehause (200) mit zumindest 
einer Offnung (210) im oberen Bereich des Gehauses 
(200) zum Einbringen des zwischenzuspeichernden 
Materials und zumindest einer Austragsoffnung (220) 65 
fur das Material, dadurch gekennzeichnet, daB im Bo- 
ilenhereieh des Gehauses (200) eine Vielzahl von Aus- 
tragschnecken (230) vorgesehen ist, wobei die Aus- 
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tragschnecken (230) so angeordnet sind, daB sie in ih- 
rer Wirkung die gesamte Bodenflache des Gehauses 
(200) iiberstreichen, und daB mindestens eine Vorlauf- 
schnecke (240) vorgesehen ist. die das Material homo- 
genisierend iiber zumindest einen Teil der Austrag- 
schnccken (230) fordert, so daB durch die mindestens 
eine AuslragsoTfnung (220) ein vergleieliiuahigier 
Massestrom des Materials ausgetragen wird. 

13. Puffersilo nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Austragschnecken (230) mit jeweils 
unterschiedlichem Drehsinn arbeiten. 

14. Puffersilo nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Austragschnecken (230) parallel zu- 
einander angeordnet sind und die Vorlaufschnecke 
(240) gegeniiber den Austragschnecken (230) urn 90° 
verdreht angeordnet ist. 

15. Puffersilo fur eine Aufbereitungsanlage, die mit 
dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7 arbei- 
icl. heslehend aus einem Gehause (300) mil zumindcsl 
einer Offnung (310) im oberen Bereich des Gehauses 
(300) zum Einbringen des zwischenzuspeichernden 
Materials und zumindest einer Austragsoffnung (320) 
fur das Material, dadurch gekennzeichnet, daB zumin- 
dest eine unter Unterdruck stehende Auflockerungs- 
sehnecke .330) fur in. Puffersilo gespeicherles Male- 
rial vorgesehen isl und daB eine Absaugcinrichlung 
(340) Luft aus dem Gehause (300) der zumindest einen 
Auflockerungsschnecke (330) zufiihrl. 

Pnl'fersilo nach Anspruch 15. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gehause (300) zum Bodenbereich 
hin konisch bzw. trapezformig erweitert ist. 
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